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(54) Tablette airier© de vehlcule automobile et procede de fabrication. 

(57) !_' invention conceme une piece automobile du genre 
taolette am ere et son procede de fabrication, p res en tan t 
une face s ens ib lament plane et un renf on cement dans 
celle-ci. La tablette est realise© en une seule etape, par 
pressage dans un moule (10, 20) froid, sous une press ion 
comprise entre 10 et 30 bars, d'un empilement constitue 
d'une premiere peau (5) en materia u thermoplastique r en- 
force estampabie, d'une ame alveola ire (3) en materiau 
thermoplastique, d'une deuxieme peau (4) en materiau 
thermoplastique ren force estampabie. et d'une couche de 
revetement extern e (6) en materiau tisse ou non- tisse, les- 
dites peaux etant prealablement chauffees hors du moule a 
une temperature de ramollissement. 






2711573 



La presente invention concerne les pieces automobiles du genre 
tabtette arriere et leur fabrication. 

Dans un vehicule automobile, la tablette arriere separe I'habitacie 
et le coffre arriere. Hie doit etre capable d'absorber le bruit de roulement 
5 provenant du coffre et de soutenir sans fluer les objets qui sont poses dessus f 
malgre la temperature eievee a laquelle elle est parfois soumise lorsqu'elle se 
trouve directement exposed au soleil. II est avantageux que la tablette 
presente sur sa face superieure, sensiblement plane, un renfoncement 
formant plumier, destine a eviter que des objets poses sur la tablette ne s'en 

10 ecartent lors des mouvements du vehicule. II s'agit ainsi d'une piece bien 
specifique quant a sa forme, ses fonctions et ses proprietes. 

Pour assurer leur rigidite et leur resistance au fluage, les table ttes 
arriere en ma tie re plastique connues, realises par differents procedes de 
formage (moulage par injection d'une matiere thermoplastique, 

15 thermocompression de plaques en mat£riau composite, moulage d'un 
materiau the rmodurciss able charge ) component le plus souvent des inserts 
metalliques. Ces tablettes connues presentent l'inconvenient d'etre lourdes et 
couteuses, en raison de leur structure generalement pleine et de I 'utilisation 
d'inserts metalliques, et presentent l'inconvenient d'etre difficilement 

20 recyclables (en raison de la presence d'inserts metalliques) voire non 
recyclables (en raison de la presence de mateYiaux thermodurcissables). 

On a propose de supprimer les inserts metalliques et d'augmenter 
I'epaisseur de matiere plastique pour conserver a la tablette une rigidite 
sufflsante, mais cela conduit a un poids et un cout prohibitifs. 

25 On a par ailleurs decrit, dans la demande de brevet francais FR- 

2 686 043, un procede de fabrication d'un panneau structurel, de type 
sandwich, comportant une ame alveolaire renforcee par des inserts 
metalliques. Le panneau structurel ainsi realise presente une exceilente 
rigidite, ce qui permet son utilisation comme chassis par exemple. Toutefois, 

30 le procede de fabrication decrit ne convient pas pour realiser a faible cout 
des tablettes arriere de vehicule. 

Un autre procede de fabrication d'un panneau structurel est decrit 
dans la demande de brevet francais FR-2 686 042, n'utilisant pas d'inserts 
metalliques mais des plaques de revetement metalliques. Ce procede, comme le 

35 precedent, n'est pas applicable a la realisation a faible cout d'une tablette 
arriere presentant un plumier, car les plaques metalliques devraient etre 
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embouties separ^ment de I'ame alveolaire a la forme souhaitee pour le 
plunder, puts rapportees sur celle-ci. 

La presente invention a pour objet une nouvelle tablette arriere de 
vehicule automobile ou une piece fonctionnellement analogue, c'est-a-dire 
5 capable d* absorber les sons et mecaniquement resistante, qui soit legere, peu 
couteuse a realiser et facilement recyclable, et sa technique de fabrication. 

La presente invention parvient a concilier les diverses exigences 
fonctionnelles et economiques requises, par le fait que Ton realise la tablette 
arriere (ou toute piece fonctionnellement analogue presentant une surface 
10 sensiblement plane et un renfoncement dans celle-ci) en une seule etape, 
par pressage dans un moule froid, sous une pression comprise entre 10 et 30 
bars, d'un empilement constitue d'au moins une premiere peau en materiau 
thermoplastique renforce estampable, d'une ame alveolaire en materiau 
thermoplastique, d'une deuxieme peau en materiau thermoplastique renforce 
15 estampable, et d'une couche de revetement externe en materiau tisse ou non- 
tisse, lesdites peaux etant prealablement chauffees hors du moule a une 
temperature de ramollissement. 

Avantageusement, ledit empilement com port e egalement une 
deuxieme couche de revetement externe en materiau tisse ou non-tisse, 
20 placee dans le moule du cote oppose a ladite premiere couche. 

De preference, Tame alveolaire est placee a temperature ambiante 
dans le moule. 

Avantageusement, Tame alveolaire, les peaux et la ou les couches 
de revetement externe sont constitutes principalement de polyolefine, de 

25 preference du polypropylene. 

Avantageusement, lesdites peaux sont prechauffees a une 
temperature de ramollissement comprise entre 160 et 200°C avant leur 
introduction dans le moule. 

L'invention a ainsi pour objet une tablette arriere ou piece 

30 fonctionnellement analogue presentant une face sensiblement plane et un 
renfoncement dans celle-ci, caracterisee en ce qu'elle comporte une ame 
alveolaire en materiau thermoplastique, deux peaux en matiere 
thermoplastique renforcee estampable, recouvrant Tame sur ses deux faces 
principals, l'axe des alveoles etant oriente selon repaisseur de la tablette 

35 generalement normalement aux peaux, et au moins une couche de 
revetement externe en materiau tisse ou non-tisse, la forme de la tablette 
provenant d'une seule etape de pressage, conformement a l'invention. 
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La Demanderesse a constate que la tablette arriere ainsi obtenue, 
bien que ne comportant pas de plaques de revetement ou d'inserts 
metalliques, re pond ait de fagon tres satisfaisante aux diverses exigences 
fonctionnelles precitees. 
5 D'autres caracteristiques et avantages de I'invention apparaitrbnt 

a la lecture de la description detailiee qui va suivre, d'un exemple de 
realisation non limitatif de V invention, et a 1'examen du dessin annexe sur 
lequel : 

- la figure 1 est une vue de dessus d'une tablette arriere de vehicule, 

10 - la figure 2 est une section transversale selon le trait de coupe 1 1- 1 1 de la 
figure 1, 

- la figure 3 illustre le prechauffage des peaux avant mise en place dans le 
moule, 

- la figure 4 represente, de fag on schematique, le moule utilise pour le 
15 pressage, et 

- la figure 5 montre, en vue de dessus, un cadre equip ant la matrice 
superieure du moule represente sur la figure 4. 

On a represente sur les figures 1 et 2 une tablette arriere 1 de 
vehicule automobile obtenue conformement au proc^de selon 1'invention, 

20 qui sera decrit dans la suite. Cette tablette 1 pr^sente une face superieure 
apparente sensiblement plane, delimitee par un contour sensiblement 
trapezoidal allonge selon la direction des c6t£s paralleles du trapeze et dont 
les angles sont arrondis. La face superieure presente un renfoncement 2 
dont le fond, plat, est borde par des montants s'etendant en vue de dessus 

25 selon un contour sensiblement homothetique de celui de la tablette. Le 
renfoncement 2, venu de formation avec la tablette, sert de plumier et joue 
un rdle signiflcatif pour assurer la rigidification de la structure. U est borde 
de chaque cdte selon sa longueur par deux portions relevees lb et lc, 
presentant toutes deux sensiblement la m€me largeur mais une epaisseur 

30 differente. Plus particulierement, la portion relev6e lb presente une 
epaisseur e2 superieure a Tepaisseur du fond la du renfoncement 2, elle- 
meme superieure a repaisseur el de la portion relevee lc. Les portions 
relevees lb et lc sont deiimitees chacune superieurement par une surface 
plane, parallele au plan de la surface superieure du fond la/ et 

35 inferieurement chacune par une surface plane situ£e sensiblement dans le 
prolongement dudit plan. La profondeur du renfoncement est de preference 
superieure ou egale a 1 5 mm, avantageusement voisine de 20 mm. 
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Comme on le voit sur la figure 2, la tablette arriere 1 com port e une 
ame en nid d'abeilles, en materiau thermoplastique, munie sur ses faces 
principales opposees d'une peau superieure 4 en materiau thermoplastique 
renforce estampable recouverte exterieurement d'une couche de revetement 
5 6 en materiau tisse et d'une peau inferieure 5 recouverte exterieurement 
d'une couche de revetement 7 en materiau non- tisse. Les axes des alveoles de 
l'ame 3 s'etendent g£neralement perpendicuiairement aux peaux 4 et 5. 

La forme de la tablene arriere representee sur les figures 1 et 2 est 
donn£e a titre d' illustration seulement. On peut, sans sortir du cadre de la 

10 pr£sente invention, realiser d'autres geometries pour fabriquer par exemple 
une trappe de fond de coffre sous laquelle on vient placer une roue de 
secours ou un panneau interieur d'habillage de portiere, et plus 
g^neralement toutes pieces automobiles presentant les memes exigences de 
forme et de fonctions. 

15 La tablette 1 est realisee conformement au procede de 1'invention 

de la facon suivante. 

Les peaux superieure 4 et inferieure 5 sont deposees a retat de 
plaques sur un tapis roulant, comme represente sur la figure 3. Celui-ci les 
entraine a travers un dispositif de chauffage 30 destine a les porter a une 

20 temperature de ramolissement. Dans l'exemple decrit, les plaques sont 
constitutes par du polypropylene renforce par des fibres et la temperature a 
laquelle les plaques sont portees est voisine de 180X. Le dispositif de 
chauffage 30 est avantageusement constitue par deux series de rampes 
infrarouges. On peut, bien entendu, utilises un autre mode de chauffage, par 

25 soufflage d'air chaud par exemple. A sa sortie du dispositif de chauffage 30, la 
plaque constituant la peau inferieure 5 est posee sur la face superieure d'une 
ma trice inferieure 10 d'un moule froid, prealablement recouverte par la 
couche de revetement externe 7, le moule comprenant egalement une 
matrice superieure 20. Ces deux matrices 10 et 20 sont munies chacune d'un 

30 systeme de refroidissement connu en lui-meme et non represente, destine a 
les maintenir a une temperature voisine de 10°C. La matrice inferieure 10 
presente sur sa face superieure une creusure 1 1 dont la forme correspond 
generalement a la forme de la face inferieure de la piece que Ton desire 
realiser. La peau inferieure 5, ramollie, tend a se deformer sous 1'effet dc son 

35 propre poids pour epouser la forme de la creusure 11. L'ame alveolaire 3 est 
ensuite deposee a temperature ambiante sur la peau inferieure 5 puis elle est 
recouverte par la plaque constituant la peau superieure 4. De preference, 
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comme represente, les dimensions de la peau superieure 4 sont choisies de 
sorte qu'elle deborde sur la tranche de Tame 3, pour venir la recouvrir. 

La matrice superieure 20, munie de la couche de revetement 
superieure 6 maintenue par un cadre 22, est ensuite abaissee sur la matrice 
5 inferieure 10 et une pression P choisie entre 10 et 30 bars, de preference 
entre 15 et 20 bars est appiiquee sur Pempilement constitue de la couche de 
revetement inferieur 7, de la peau inferieure 5, de Pame alv^olaire 3, de la 
peau superieure 4 et de la couche de revetement superieur 6. La matrice 
superieure 20 presente sur sa face inferieure une avancee 21 destinee a 

10 s'engager dans la creusure 11 pour former sur la face superieure de la 
tablette le renfoncement 2 souhaite. La couche de revetement superieur 6 est 
maintenue tendue par le cadre 22 sous Pavancee 21, par accrochage des bords 
de celle-ci sur des picots 23 repartis sur la face inferieure du cadre 22 (ou 
autres dispositifs de retenue, par exemple des pinces). L'avancee 21 s'etend a 

15 l'interieur du cadre 22 et ce dernier est positionne sous la matrice 20 de sorte 
que Pextremite inferieure de Pavancee 21 se situe juste au-dessus de la face 
superieure de couche de revetement externe 6. 

A la fin du pressage la tablette est decoupee pour prendre son 
contour definitif par un dispositif de coupe integre au moule et non 

1Q represente car connu en lui-meme, la couche de revetement externe 6 etant 
de preference rabattue lors de Poperation de decoupe sur la tranche de la 
tablette. 

La Demanderesse a constate que de facon inattendue le procede 
selon Pinvention autorisait dans une large mesure Pecrasement de Pame 

25 alveolaire lors du pressage, sans destruction de la cohesion et de la resistance 
mecanique de la piece obtenue. Une tentative d 'explication pourrait etre 
trouvee dans le fait que Pame placee dans le moule entre les peaux 
prealabiement chauffees a une temperature de ramollissement fond en 
surface et se ramollit au coeur, sans toutefois perdre sa structure alveolee. La 

30 diminution relative de Pepaisseur de Pame 3 due a Pecrasement, c'est-a-dire 
la difference e2 - el/ e2 dans Pexemple de realisation decrit, peut atteindre 
30 % ce qui autorise une grande liberte dans le choix de la geometrie de la 
piece fabriquee qui peut ainsi comporter des renfoncements plus ou moins 
profonds qui participent en tous cas a la rigidite d'ensemble de la piece. 

35 On peut proposer bien entendu d'utiliser le procede selon 

Pinvention avec d'autres materiaux pour realiser en une seule etape par 
pressage des tablettes arriere ou des pieces du meme genre. Ainsi, on peut 
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proposer de remplacer le polypropylene renforce de fibres constituant les 
peaux 4 et 5 par un materiau thermoplastique renforce de fibres de bois 
(connu sous la designation commerciale WOODSTOCK). On pourrait egalement 
remplacer Tame alveolaire 3 en polypropylene en nid d'abeilles par une ame 
5 alveolaire presentant d'autres geometries. 

On ne sort pas du cadre de I 'invention en n'utilisant qu'une seule 
couche de revetement externe. 

De preference la ou les couches de revetement externe sont 
constitutes dans la meme matiere que les peaux et Tame alveolaire, de facon a 
10 permettre un recyclage total de la tablette. 

Sur ie plan economique, le procede selon I'invention est tres 
avantageux puisqu'il permet de fabriquer, pour un vehicule donne, des 
tablettes arriere de vehicule automobile 20 a 25 % moins cher que des 
table ttes connues avec un gain de poids de Tordre de 50 %, tout en respectant 
15 le meme cahier des charges. 

On voit finalement que I'invention applique de facon nouvelle et 
adaptee la technique de la thermocompression a un ensemble special 
comprenant une ame alveolaire pour I'obtention de pieces bien specifiques, 
et ce a Tericontre des enseignements g£neraux de la technique anterieure 
20 courante et utilised dans le domaine automobile. 
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REVENDICATIONS 

1/ Procede pour realiser une tablette arriere de vehicule 
automobile ou toute piece analogue presentant une surface sensiblement 
plane et un renfoncement dans celle-ci, caracterise en ce que 1'on realise la 
tablette ( 1 ) en une seule etape, par pressage dans un moule froid, sous une 
pression comprise entre 10 et 30 bars, d'un empilement constitue d'au moins 
une premiere peau (5) en materiau thermoplastique renforce estampable, 
d'une ame alveolaire (3) en materiau thermoplastique, d'une deuxieme peau 
(4) en materiau thermoplastique renforce estampable, et d'une premiere 
couche de revetement externe (6) en materiau tisse ou non-tisse, Iesdites 
peaux etant prealablement chauffees hors du moule a une temperature de 
ramollissement. 

2/ Procede selon la revendication 1, caractense en ce que ledit 
empilement comporte egalement une deuxieme couche de revetement 
externe (7) en materiau tisse ou non-tisse, plac£e dans le moule du c6te 
oppose a ladite premiere couche. 

3/ Procede selon Tune des revendications 1 et 2, caracterise en ce 
que Tame alveolaire (3) est placee a temperature ambiante dans le moule. 

4/ Proc6de selon 1'une des revendications 1 a 3, caracterise en ce 
que fame alveolaire (3) presente une structure en nid d'abeilles. 

5/ Procede selon 1'une des revendications 1 a 4, caracterise en ce 
que Tame alveolaire (3), les peaux (4, 5) et la ou les couches de revetement 
externe (6, 7) sont constitutes princi pale mem de polyoiefine, de preference 
du polypropylene. 

6/ Procede selon Tune des revendications 1 a 5, caracterise en ce 
que l'empilement, a I'exception de la premiere couche de revetement externe 
(6), repose sur une matrice inferieure (10) de moule presentant une creusure 
(11), la premiere couche de revetement externe (6) etant soutenue par un 
cadre (22) porte par une matrice superieure de moule, sous une avancee (21) 
de celle-ci destinee a s'engager dans ladite creusure (11) lors de retape de 
pressage. 

7/ Procede seion Tune des revendications 1 a 6, caracterise en ce 
que Iesdites peaux sont prechauffees a une temperature de ramollissement 
comprise entre 160 et 200°C avant leur introduction dans le moule. 
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8/ Proc6d£ selon Tune des revendications 11 7, caracteris£ en ce 
que le moule est maintenu a une temperature voisine de 10°C. 

9/ Proc£d£ selon Tune des revendications 1 a 8, caracteris£ en ce 
que ladite pression est comprise entre 1 5 et 20 bars. 
5 10/ Tabiette arriere de vehicule automobile ou piece analogue 

present ant une surface sensiblement plane et un renfoncement dans celle- 
ci, caracterisee en ce qu'elle comporte une ame alveolaire (3) r£alis£e dans 
un materiau thennoplastique, deux peaux (4, 5) en matiere thermoplastique 
renforcee estampable, recouvrant Tame sur ses deux faces princi pales, l'axe 
10 des alveoles etant orient^ generalement normalement aux peaux et au moins 
une couche de rev£tement externe (6) en materiau tisse ou non-tisse\ la 
forme de la tabiette provenant d'une seule etape de pressage. 

11/ Tabiette arriere selon la revendication 10, caracterisee en ce 
que le renfoncement presente une profondeur sup£rieure ou £gale a 15 mm, 
15 de preference voisine de 20 mm. 
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